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Eritz Viggo Eriberg Mad sen / 259/48 

Verfahren and Vorrichtang 

zur Herstellung von schalen- ! 
formigen Waffeln ! 

I 
I 

i 

Die Erfindutig be tr if ft ein Verfahren und eine Vorrichtung i 
zur Herstellung von aohalenf Srmigen ¥affeln, insbesondere von ! 

Waffeln, die in einem Produktionsbetrieb mit Eiskrem geftillt ; 

I 

werden. | 

I 

Bisher wvirden solche Waffeln in einem Backofen in einer 
Anzahl von sich bewegenden Backformen hergestellt , die nach 
FUllung mit dem leig geschlossen wtirden und einen schalenfSr- 
migen Zwischenraum aufvriesen, in denen die Waffeln ihre Fo rm j 
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erhielten wad daxin gebacken wurden. Hierbei haudelt es sich 
um ein zlentLicb kompliziertes Verfahren, und dartilDerh'iiiaus 
ist es bekainat, daB der Waffelteig einexi sehr geringen Zuk- 
kergehalt aufweisen muI3, wenn aolche Schalen mit Erfolg her- 
gestellt werden sollen* Vfeffelteig mit verbal tnismafiig hohem 
Zuokergehalt ist bisher nur fUr ebene Waffeln oder fiir Waffeln 
benutzt worden, die in warmem Zustand zu einem Konus aufgerollt 
warden • 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein verbesser-*- 
tes Verfabren zur Herstellung von schalenf ormigen Waffeln zu 
scbaffen, bei dem keine komplizierten Baokformen benBtigt wer- 
den, und bei dem die Schalen aus einem mit Zuoker stark ange- 
reicherten Q!eig herstellbar sind. 

Die gestellte Aufgabe wird gemafl der Erfindung dadurch 
gelbst, daB aus einem Teig mit einem Zuokergehalt von min- 
destens 20 Gew.5^ der Peststoffe ein Pfannkuchen geformt und 
gebaoken wird', der in warmem Zustand zwischen eine Matritze 
und einen PreBstempel gelegt wird, wonach die Matritze und der 
Preflatempel zum Pressen des Pfannkuchens in die Sohalenform 
gegeneinander bewegt werden. 

Die Erfindung berubt auf der Entdeckung, daB ein ebener 
WaffelkSrper aus einem Teig mit verhaltnismSBig hohem Zuoker- . 
gehalt durcb einen Zieh- oder PreBvorgang verformbar ist, und 
die Erfindung kommt damit einem Wunsch des Verbrauchers ent- 
gegen, einen Teig mit hohem Zuokergehalt verwenden zu kSnnen. 
TatsSchlich ist die Deformation einer here its gebackenen Waf- 
fel nicht mSglioh, wenn nioht ein verbSltnismaBig hoher Zuk- 
kergehalt vorhanden ist, nSmlich wenigstens 20 fo der Trocken- 
masse. Yorzugsweise ist der Zuokergehalt des gebackenen Pfann- 
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Tcuchens sogar etwas hSher als er fUr die iiblichen ebeneti Oder 
zu einem Konus aufgerollten Waffeln verwendet wird, um den 
Teig "lang" zu macheti* Auch kann ein hoherer Gehalt an Pro- 
tein-Subs taxiz verwendet werden, wShrend der Gehalt an Sal)stan- 
zrn, die den Teig "kurz" maohen, im wesentlichen an pflanz- 
lichen 01en,reduziert werden sollte. 

Eine Yorr lchtung zur Durchfiihrung des erf indungagemafien 
Verfahrens besteht darin, daB eine endlose Reihe von Jewells 
mit einer Ausnehmung versehenen Matrltzen-Elementen an der 
tTberfilhrungsstation eines automat ischen Pfannlcucben-BaoTcofens 
so vorbei bewegbar angeordnet ist, daB die gebackenen Pfann— 
kuchen aufeinanderf olgend ilber den Ausnehmungen in den Ma- 
tritzen-Elementen abgelegt werden, daB v/enigstens ein PreB- 
stempel so vorgesehen ist, daB er jeweils zum Einpressen ei- 
nes Pfannkuchens in die Ausnehmung eines Matritzen-Elementes 
aktivierbar ist, und daB eine Abgabe-Station vorgesehen ist, 
an der die geformten Waff ein der Reihe nach aus der Ausnehmung 
der Matritzen entnoimnen werden. 

Es ist in Verbindung mit einem industriellen Sackofen fiir 
ebene ¥affeln bekannt, automat isch die gebackenen Waff ein an 
eine llaschine, mit der die Waffeln zu einem Konua aufgerollt wer 
den, zu UberfUhren, und die erf indungsgemaBe Yorrichtung ist 
daher leicht an einen solchen Of en so anzuaohliessen, dafl sie 
synchron mit diesem arbeitet und somit die schalenf ormigen Waf- 
feln vollautomatisch hergestellt werden kSnnen. 

Die Erfindung wird nachf olgend anhand der Zeichnung naher 
erlautert. In der Zeichnung bedeuten: 
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Eig. 1 eine schematisohe perspektivische Darstel 

lung eines erf inaungsgemaBen GerStes vend 

Pig* 2 + 5 Querschnitte zur Veranschaulichung der 
Mittel zum Pormen der Waffeln. 

Pig. 1 zeigt eitien industriellen Waffel-Backofen 4', in 
dem in tiblicher Weise ebene Pfannkuohen 2 gebacken werden, wo 
tei der Ofen eine Kette von V/aff eleisen 6 enthalt, die nach- 
einander und automat isoh an einer tfberfUhrungs-Station an der 
Selte des Of ens gebffnet werden. Die Pfannkuohen werden mit- 
tels einer Abstreif platte 8 gelSst, und eine Saugkopf-Tor- 
riohtung 10 ergreift den Pfannkuohen und bewegt ihn auf der 
Platte 8 in Richtung des gekriimmten Teils a entlang. In der 
Regel wird der an der ttberfiihrungB-Station abgegebene Pfann- 
kuohen einer Masohine zugefUhrt, die ihn zu einem Eonus auf- 
rollt. 

GeinaB der Erfindung werden stattdessen die Pfannkuohen 
einem PBrderband 12 zugeftlhrt, das aus einer Kette von Porm- 
platten 14 besteht, die jeweils in der Mitte eine schalen- 
fBrmige Ausnehmung 16 besitzen. Das PSrderband 12 wird kon- 
tinuierlioh an der Platte 8 der tJbergabe-Station vorbeige- 
fllhrt, und die Saugkopf-Torrichtung 10 befSrdert die Pfann- 
kuohen 2 naoheinander so auf die Pormplatten, daB die Pfann- 
kuohen konzentrisch tlber der Ausnehmung 16 liegen. 

tJber dem PSrderband 12 ist neben der tJbergabe-Station de 
Of ens / ein vertikaler Druokzylinder 18 angeordnet, der am 
elnen Ende eines Tragarms 20 befestigt ist, dessen anderes 
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Ende mit einer Htilse 22 verbunden ist, die auf einer stabilen | 
Gleitschiene 24 entlanggleiten kann. Die Htilse 22 ist mit 
der KollDenstange einer horizontal angeordneten Kolbenzylinder- j 
Einheit 26 vertunden, so dafl sie sich auf der Schiene 24 bin- ^ 
und herbewegen kann. 

In seiner Ausgangsposition befindet sich der Druckzylinder : 
18 in der Nahe der Abstreifplatte 8, and am freien Ende sei- j 
ner Kolbenstange ist ein PreBv/erkzeug 28 angebracht, das gegen ; 
die Oberseite des Pfannkuchens 2 gepreBt v^ird, sobald dieser 
auf der Pormplatte 14 abgelegt word en ist, wobei die Kolben- 
zylinder-Einheit 26 (oder eine entsprechende andere Antriebs- 
vorrichtung) nun den Druckzjrlinder synohron mit dem Pbrder- 
band 12 bewegt. Bei Betatigung des Zylinders 18 v/ird der mitt- ; 
lere Teil des Pfannkuohens in die Ausnehmung der Pormplatte 
gedrtlckt, so daB der Pfannkuohen zu einer Schalenform defor- 
miert wird. AnschlieBend wird das PreBwerkzeug von dem verform-. 
ten Pfannkuohen abgehoben, und der Zylinder 18 kehrt rasch in j 
seine Ausgangsposition zuriick, wo er rechtzeitig eintrifft, urn , 
nunmehr den folgenden Pfannkuohen auf der nachsten Pormplatte 
zu bearbeiten* 

Die in der Zeichnung in durchgehenden Linien dargestellte ; 
lage des Zylinders 18 entspricht nicht der Vfirklichkeit^son- j 
dem diese lage wurde nur aus Griinden der besseren tibersicht- ; 
lichkeit gewShlt, denn das PreBwerkzeug 28 sollte die bearbei- ] 
tete V7affel verlasaen und in die Ausgangslage zuilickkehren , \ 
schon bevor ein Pfannkuohen auf die nachste Pormplatte gelegt _ 
wird ♦ i 

Nach der Verformung der Vfeffel durch das PreBwerkzeug 28 j 
sollte der warmen Waff el die Moglichkeit einer gewissen Ab- : 
ktthlung gegeben werden, bevor sie aus der Pormplatte gelSst 
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wird. Urn im HiuTalict auf dlese Poraerung eine ausreichend hobe 
Produktions-Kapazitat zu gewahrleisten, sollte das Pbrdertand 
12 so lang bemessen sein, dafl die verformten V/affeln eine 
Zeitlang auf ihm verTDleiben konnen, "bevor sie am anderen Ende 
dea Porderbandes gelost werden, und dafi die Pormplatten wah- 
rend ihrea Rtlcklaufes abkUhlen. Ggfs. konneii auch Vorkehrungen 
getroffen werden, um die Pormplatten aktiv 2U kuhleii* ; 

Die geformten Waffeln konneti von dem Porderband auf be- 
liebige Weise am Ende des oberen Laufs oder auch spater gelHst ; 
werden, jedoch kann in diesem Zusammenhang auf eine ausfUhr- 
liche Eriauterung des Loaens und der Uberfiihrung der Waffeln 
verzichtet werden. Palls die Vfeffeln nicht selbst aua den Porm- 
platten herausf alien , wenn diese in den unteren Lauf des Pbr- 
derbandes gelangen, kann zusatzlich eine AuastoB-Torrichtung 
vorgesehen werden. Die Ausnehmungen 16 kSnnen auch in einem 
Drehttscb oder in einer Trommel angeordnet werden. Das Prefl- 
werkzeug 28 kann sogar die sohalenf ormig geformten Waffeln 
durch die Ausnehmungen 16 hindurch in eine Aufnahme-Vorrlchtung 
unterhalb der. Ausnehmungen stoBen. Auch kann der Zylinder 18 
stationar angeordnet werden, wahrend die Pormplatten 14 schritt- 
weiae bewegt werden. 

I 

In Pig. 2 ist dargestellt, dafi die Ausnehmung 16 durch ; 
ein einf aches Loch in der Pormplatte 14 gebildet werden kann 
und dafi das Prefiwerkzeug 28 von einem ringformigen Messer 30 
umgeben sein kann, das an einer HUlse 32 befestigt ist, die 
die Zolbenatange 28 des Preflwerkzeuges umgibt. ITachdem das 
PreBv/erkzeug in die Ausnehmung hineingedrtickt worden dst, j 
wird die Htilse gemafl Pig. 3 durch einen nicht dargestellten 
MeohanismUB nach unten bewegt, so dafi das ringformige Measer 30 
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auflerhalt des Bereicha der Ausnehmung einen sauberen Hand In : 
die ¥affel schneidet. i 

Venn die Ausnehmungen ringfSrmig in einem Urehtisoh an- ! 

geordnet eind, ist es zweckmaBig, ein PreBwerkzeug 28 titer j 

jeder Auanehmung vorzusehen, wobei die PreBwerkzeuge der j 

Drehung des Drehtisches stetig folgen and durch eine Zurven- j 

steuerung ir vertilcaler Richtung bewegt werden^ Unterhalb des | 

Drehtisches konnen AusstoBmittel vorgesehen werden, die die j 

geformten Waffeln aus den Sffnungen naoh oben stoBen, vro'^-^nt ; 

die Waffeln tiber den Rand des Tisches hinaus zu einer Em- ' 

pfangsvorrichtung, beispielsweise ein Pbrderband, bewegt j 

werden, auf dem die V/affeln abkUhlen konnen, bevor sie einer ! 

Verpackungs-Station zugefUhrt werden* | 

Eine leig-Zusammensetzung, die ftir das erf indungsgenaBe ! 
Verfahren geeignet ist, beeteht aus 50 kg Mehl, 18 kg Zucker, | 
60 kg Wasser, 1 kg Protein-Substanz, z.B. Lezithin, 4 kg Erd- | 
nuss-Ol und natUrlich aus aromatischen Substanzen wie z*B. i 
Tanille-Pulver, ! 

-Paten tan s prize he- 
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Patetitaiaspriiche : 



2J Terfahren zur Herstellung von schalenf ormigen ¥affeln, 
insbesoBdere zurn Pttllen mit Speiseeis, daduroh gekennzeloh- 
net , dafl aus einem Telg mit einem Zuckergehalt von mindestens 
20 Gew.S^ der Peststoffe ein Pfannkuohen geformt und gebacken 
wird, der in warmem Zustand zwisohen eine I4atritze und einen 
Pormstempel gelegt wird, v/orauf die Matritze und der Pormstem- 
pel zwecks Pressen des Pfannkuchena in die Schalenform gegen- 
einander bev/egt werden. 

2, Terfahren nach Anspruch 1, daduroh ffekennzeichnet , daB 
zuerst der Pfannkuchen in seine Porm geprefit und anschlieBend 
auflerhalb des Bereichs der Ausnehmung der Matritze rundum der 
Rand der geformten Waff el beschnitten wird. 

3. . Torriohtung zur Durdhfuhrang des Verfahrens nach Anspruch 
1f dadurch gekennzeichnet , daB eine endlose Reihe von jevreils 
mit einer Ausnehmung versehenen Matritzen-Elementen (14) an der 
tJberftihrungs-Station eines automatischen Pf annkuohen-Backof ens 
(4) so vorheibeweghar angeordnet ist, daB die gebackenen Pfann- 
kuchen (2) aufeinanderfolgend iiber den Ausnehmungen (16) in 
den Ifetritzen-Elementen (14) abgelegt werden, daB wenigstens 
ein PreBstempel (28) vorgesehen ist, . der jeweils zum 
Einpressen eines Pfannkuchens in die Ausnehmung (16) einea 
Matritzen-Elementes (14) aktivierbar ist, und daB eine Abgabe- 
Station vorgesehen ist, an der die geformten Waff ein der Reihe 
nach aus den Ausnehmungen der Matritzen entnommen werden. 
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4. Vorrichtung nach Anspruoh 3, dadurch gekennzelchnet , 
daB eiu kontinuierlicher Antrieb der Matritzen-Elemente 
(14) vorgesehen ist, utid daB der PreBstempel (28) nahe 

der irberfiihrungs-StatioTi in Bewegungsrichtutig der Ife-tritzeu 
Elemente (14) derart hixi- und herbewegtar angeordnet ist, 
daB ex zyklisch von einer Stellung oberhalb einer Matritzen 
Ausnehmung (16) in die er zum Einpressen des Pfannkuchens 
in die Ausnehmung aktivierbar iat, synchron mit der Bewe- 
gung des zugehbrigen Matritzen-Elements in eine Stellung 
bewegbar ist, in der die Eormung der Waff el vollendet ist, 
und in der der PreBstempel aus der tIatritzen-Ausnehmung 
herausgezogen v/ird und danaoh wieder zuriick in die zuvor 
er\/ahnte Stellung zum Einpressen der nSchsten Waffel in 
die Ausnehmung des folgenden Matritzen-Elementes bev/egbar 
ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ^ekennzeichnet « 
daB die Ifetritzen-Elemente (14) als Gelenkplatten auf einer 
Eette angeordnet sind, die einen oberen, vorwarts laufenden 
Tell und einen unteren zurticklauf enden leil aufv^eist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , 
daB die I-Iatritzen-Ausnehmungen (16) in einem runden Breh- 
tisch angeordnet sind. 
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